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® Verfahren zum Herstelien von langgestreckten Verbundprofilen und Verbundprofil 
® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstelien von 

langgestreckten Verbundprofilen. Diese bestehen aus ei- 

nem bandformigen Trager und einer auf diesen Trager 

aufgebrachten, die Sichtseite bildenden Deckschicht aus 

polymerem Werkstoff. Das Verbundprofil wird unter Aus- 

formung der Endbereiche abgelangt und durch Umfor- 

men in seine Endform gebracht. ErfindungsgemaS ist die 

Querschnittsform des endgeformten Verbundprofils uber 

seine gestreckte Lange zur Ruckseite hin konkav ausgebil- 

det. In den dadurch geschaffenen ruckwartigen Aufnah- 

meraum wird im AnschluG an den Formvorgang eine ent- 

sprechend der Langenabmessung des Verbundprofils ge- 

staltete Schiene aus polymerem Werkstoff eingesetzt. An 

diese Schiene sind nach aufcen abragende Halteclipse 

einstuckig angeformt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
langgestreckten Verbundprofilen, bestehend aus einem 
bandformigen Trager und einer auf diesen Trager aufge- 
brachten, die Sichtseite biidenden Deckschicht aus polyme- 
rem Werkstoff, wobei das Verbundprofi 1 unter Ausfonnung 
der Endbereiche abgelangt und durch Umformen in seine 
Endform gebracht wird sowie ein Verbundprofi 1. 

Ein gattungsgemaBes Verfahren ist aus der Franzosischen 
Patentanmeldung 2 698 578 bekannt. Bei diesem Verfahren 
wird wenigstens einseitig auf ein metallisches Tragerband 
cine Haftveniuttlerschicht aufgebracht, die ihrcrscits fur die 
Verbindung einer Kunststoffbeschichtung des Metallbandes 
sorgt. Die beiden Schichten werden in einem Verfahrens 
gang iiber einen Querspritzkopf im Wege der Koextrusion 
auf das Metallband aufgebracht. 

Das solcher Art wenigstens einseitig beschichtete Metall- 
band wird danach durch entsprechende Schneidelemente ab- w 

eelangt und durch Warmeapplikation in seinen freien End- 20 teclipse einstuckig angeformt sind. Diese Schiene ist im 
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den. 

Die metailische Tragersehicht kann ebenfalls relativ diinn 
gehalten sein, da an die Trageeigenschaften keine iiberhoh- 
ten Anforderungen zu stellen sind. 

Die Tragersehicht und die Deckschicht werden wenn 
die Tragersehicht aus Metall ist - relativ einfach ohne War- 
meeinwirkung umgeformt. Bei diesem Umformvorgang 
wird das Verbundproftl abgelangt, zur Ruckseite hin konkav 
gestaltet und in die entsprechende Form gebracht. 

Die Tragersehicht kann jedoch auch aus einem hart einge- 
stellten Kunststoff material wie ABS, PVC oder verstarktes 
PP gestaltet sein. In diesem Fall muB die Tragersehicht vor 
dem Umformen soweit erwannt werden, daB ein bleibendcr 
VerformungsprozeB durchgefuhrt werden kann. 

ErfindungsgemaB wird in den durch die Umformung ge- 
schaffenen ruckwartigen Aufnahmeraum im AnschluB an 
den Umformvorgang eine entsprechend der Langenabmes- 
sung des Verbundprofi Is gestaltete Schiene aus polymerem 
Werkstoff eingesetzt, an welche nach auBen abragende Hal- 
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bereichen nach den Anforderungen des Einsatzbereiches 
verformt. 

Mit dem bekannten Verfahren lassen sich beispielsweise 
AuBenzierleisten fur Kraftfahrzeuge herstellen, die an- 
schUeBend beispielsweise iiber die Anordnung eines Klebe- 
bandes auf der Ruckseite des einseitig kunststoffuberspritz- 
ten Metallbandes mit einem zugeordneten AuBenbereich der 
Kraftfahrzeug-Karosserie verbunden werden. Die Aufbrin- 
gung des Klebebandes auf der Ruckseite des einseitig uber- 
spritzten Metallbandes ist aber ein zusatzlicher Arbeitsgang 30 
und verteuert die mit dem bekannten Verfahren hergestellte 
Zier leiste. 

Aus dem Deutschen Gebrauchsmuster 295 20 573 ist eine 
Zier- oder StoBleiste fur Fahrzeuge bekannt, welche einstuk- 
kig mit Befestigungselementen versehen ist. 

Diese Befestigungselemente sind auf der Leistenriickseite 
angeformt und an ihren freien Enden als Rasten fur den Ein- 
griff in Karosserieoffnungen ausgelegt. 

Diese bekannte Zier- oder StoBleiste wird einstuckig zu- 
sammen mit den Befestigungselementen im SpritzguBver- 
fahren hergestellt. Hierfur sind aufwendige Werkzeugfor- 
men erforderlich, da diese Leiste einerseits in ihren nach au- 
Ben gerichteten Bereichen auf der Sichtseite liegt und damit 
entsprechend in ihrem Oberflachenbereich glatt und anspre 



SpritzguBverfahren hergestellt und besitzt einen Schienen- 
korper mit einer freien Verbindungsoberflache. Gegenuber 
dieser freien Verbindungsoberflache sind an den Schienen- 
korper die Befestigungselemente angespritzt, welche im 
vorgegebenen Abstand voneinander auf der Ruckseite des 
Schienenkorpers angeformt und an ihren freien Enden als 
Rasten fur den EingrifT in die Karosserieoffnungen ausge- 
legt sind. 

Die Clipse selbst sind in ihrer Hone so gestaltet, daB der 
Spalt zwischen der Zierleiste und der zugeordneten Karos- 
serie-Oberfiache geschlossen wird. 

Die Clipschiene selbst wird nach dem Umformen des 
Verbundprofils im Scheitelpunkt der konkaven Ausneh- 
mung fest verbunden, z. B. verschweiBt. Wenn das Trager- 
band aus Metall ist, wird hierfur auf dessen Ruckseite zu- 
sammen mit der vorderseitigen Kunststoffuberspritzung ein 
Haftvermittler aufgebracht, um die VerschweiBung der Clip- 
schiene mit dem Verbundproftl zu ermoglichen. Auch eine 
Klebeverbindung der Clipschiene im Scheitelpunkt des kon- 
40 kaven Aufhahmeraums des Verbundprofils liegt im Rahmen 
des erfindungsgemaBen Verfahrens. Die Clipschiene oder 
separate Clipse konnen auch direkt an das Tragerband ange- 
spritzt werden. 

Das Verbundprofil mit der integrierten Clipschiene wird 
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chend gestaltet sein muB. Dieser Oberflachenbereich kann 45 dann iiber die Clipse selbst in schlusseUochfoniugen Ott- 



beispielsweise in Wagenfarbe gespritzt sein, so daB die Lei- 
ste in ihrer Endform iiber die integrierten Clipse direkt mit 
der zugeordneten Karosserie- Oberflache verrastet werden 
kann, ohne daB zusatzliche Arbeiten erforderlich waren. 

Hier setzt die Erfindung ein, die es sich zur Aufgabe ge- 
stellt hat, ein Verfahren zum Herstellen von langgestreckten 
Verbundprofilen - z. B. Zierleisten von Kraftfahrzeugen an- 
zugeben, bei dem diese Profile einfach herzustellen sind und 
dauerhaft mit den zugeordneten Karosseriebereichen von 
Kraftfahrzeugen verbunden werden konnen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die Merk- 
male des Paten tanspruchs 1 gelost. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kombiniert die Herstel- 
lung der Zierleiste aus dem tragenden Metallband mit der 
cinseitigen Kunststoffbeschichtung, einschlieBlich der inte- 
grierten Clipsbefestigung. Die Zierleiste selbst besteht aus 
einem tragenden Metallband, auf welches einseitig iiber ei- 
nen Haftvermittler in bekannter Weise eine AuBenhaut aus 
Kunststoff aufgebracht, z. B. aufextrudiert wird. Diese Au- 
Benhaut aus Kunststoff stellt eine Sichtflache dar, die bei- 
spielsweise in Wagenfarbe gestaltet sein kann. Die AuBen- 
haut kann schr diinn gestaltet sein, wodurch die Kosten fur 
die teuren, eingefarbten Kunststoffbereiche minimiert wer- 



nungen in der Karosserie-Oberflache fixiert. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Herstellen von 
langgestreckten Verbundprofilen und die damit hergestellten 
Verbundprofile selbst kombinieren den Vorteil einer preis- 
50 werten und dennoch technisch einwandfreien Herstellung 
der Sichtbereiche des Profits durch Uberextrudieren einer 
diinnen Kunststoff schicht auf das Tragerband mit dem Vor- 
teil der einstuckig gespritzten Clipschiene. Bei dieser Clip- 
schiene gibt es keine Sichtflache, die durch besonders auf- 
55 wendige Werkzeugtechnik fur den sichtbaren Bereich aus- 
gelegt werden muB. Viehnchr kann die Clipschiene in einem 
einfachen SpritzgieBvorgang preisgunstig hergestellt wer- 
den, da sie lediglich im konkaven Aufnahmeraum auf der 
ruckwartigen Seite des Verbundprofils eingesetzt und dort 
60 dem Sichtbcreich entzogen ist. Die Kombination der beiden 
Verfahrenstechniken Extrusion einerseits und SpritzguB an- 
dererseits ermoglicht beispielsweise ein durch Verschwei- 
Ben einstuckig hergestelltes Verbundprofil einschlieBlich 
der integrierten Clipse, wobei dieses Verbundprofil ohne 
65 weitere Bearbeitung direkt an die zugeordneten Karosserie- 
oberftachen angeschlagen werden kann. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Herstellen von langgestreckten Ver- 
bundprofilen, bestehend aus einem bandfiormigen Tra- 
ger und auf diesen Trager aufgebrachten, die Sichtseite 5 
bitdenden Deckschicht aus polymerem Werkstoff, wo- 
bei das Verbundprofil unter Ausformung der Hndberei- 
che abgelangt und durch Umformen in seine Endform 
gebracht wird, dadurch gekennzeichnet, daB das Ver- 
bundprofil uber seine gcstrccktc Lange zur Ruckseite 10 
hin konkav umgeformt wird und daB in den dadurch 
geschaffenen, ruckwartigen Aufnahmeraum im An- 
schluB an den Formvorgang eine enlspreehcnd der 

1. angenabmessung des Verbundprofils gestaltete 
Schiene aus polymerem Werkstoff eingesetzt wird, an 15 
welche nach auBen abragende Halteclipse einstiickig 
angeformt sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schiene mit den Halteclipsen in der Ober- 
flache des ruckwartigen Aufnahmeraums des Verbund- 20 
profils verschweiBt oder verklebt wird. 

3. Verbundprofil, bestehend aus einem vorgeformten, 
bandformigen Trager, dessen Sichtseite von einer 
Deckschicht aus polymerem Material abgedeckt ist, 
gekennzeichnet dadurch, daB das Verbundprofil zu sei- 25 
ner Ruckseite hin konkav ausgebildet ist, daB in den 
ruckwartigen Aufnahmeraum eine entsprechend der 
Langenabmessung des Verbundprofils gestaltete 
Schiene aus polymerem Werkstoff angebracht ist, an 
welche nach auBen abragende Halteclipse einstiickig 30 
angeformt sind. 

4. Verbundprofil nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Halteclipse 
direkt an das Tragerband angespritzt sind. 
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